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Pruf ungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zur Herstellung eines metallischen Zahnersatzes 

Verbiendbarer Zahnersatz mit metallischer Gefugematrix 
ist auch ohne Schrumpfung und ohne Poren sintermetallur- 
gisch hersteltbar, wenn man mehrmodale Metallpulvermi- 
schungen, gegebenenfalls unter Zusatz von Glas- und Kera- 
mikpulvern, mit Wasser in einen Schlicker uberfuhrt, mit 
diesem den Zahnersatz modelliert und die Schtickermasse 
bei einer Temperatur sintert, bei der die Solidustemperatur 
mtndestens eines Pulver bestandteils Gberschritten wird. 
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Patentansprfiche 

1) Verfahren zur sintertechnologischen Herstellung eines mit Keramik oder Kunststoff verblendbaren 
Zahnersatzes mit metallischer Geftigematrix aus einem Gemisch von Metallpulvern und gegebenenfalls 

5 Glas* oder Keramikpulvern, das mit einer Anmischfltissigkeit zu einer aufstreichbaren Masse aufbereitet 
wird, mit der auf einem als Brenntrager dienenden Modell der zu versorgenden Zahne aus Keramik der 
Zahnersatz mit der bei Dentalkeramiken Qblichen Technik modelliert und anschlieBend auf dem Modell 
gesintert wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Pulvermischung eine mehrmodale GroBenverteilung aus 
groben und feinen Fraktionen aufweist, wobei die KorngrdBe der grobsten Fraktion 100 ftm nicht uberstei- 

io gen darf, daB diese Pulvermischung mit Wasser in einen Schlicker iiberfuhrt wird und daB die Sintertempe- 
ratur der Schlickermasse so gewahlt wird, daB sie die Solidustemperatur mindestens eines Bestandteiles der 
Pulvermischung (ibersteigt und im Falle einer vorgesehenen Verbiendung mit Keramik mindestens 50° C 
fiber der Aufbrenntemperatur der Keramik Iiegt 

2) Verfahren zur Herstellung von Zahnersatz nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB fur die groben 
15 Fraktionen der Pulvermischung, die eine KorngrdBe zwischen 30 und 100 \un aufweisen, (iberwiegend 

Pulver kugeliger, und fiir die feinen Fraktionen, deren Korngrofle imter 50 pm liegen, Pulver beliebiger 
Gestalt verwendet werden, wobei der Volumenanteil der groben Fraktionen 30 bis 90% betragt 

3) Verfahren zur Herstellung von Zahnersatz nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB diejeni- 
gen Pulverkomponenten, deren Solidustemperatur unterhalb der Sintertemperatur der Schlickermasse 

20 liegen, als feine Fraktionen zugegeben werden. 

4) Verfahren zur Herstellung von Zahnersatz nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB bei 
Schlickermassen mit Pulvern mehrerer Metalle beziehungsweise Legierungen die Sintertemperatur zwi- 
schen (rsoiidus minus 200°C) und r»Hdw der gesinterten Metallmatrix liegt, jedoch fiber der Solidustempera- 
tur einer oder mehrerer Pulverkomponenten. 

25 5) Verfahren zur Herstellung von Zahnersatz nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB bei 
Schlickermassen mit Pulvern nur einer Legierung die Sintertemperatur zwischen der Solidus- und der 
Liquidustemperaturder Metallmatrix liegt 

6) Verfahren zur Herstellung von Zahnersatz nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB auf die 
OberflSche der gesinterten Schlickermasse ein niedrigschmelzendes Metall beziehungsweise Metall-Legie- 

30 rung zur Veredlung der Oberf lache und zur SchlieBung von Poren aufgesintert wird. 

7) Verfahren zur Herstellung von Zahnersatz nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB auf dem 
als Brenntrager dienenden Modell entsprechend der Schrumpfung beim Sintern eine Schicht aus einem 
riickstandslos verbrennenden Werkstoff aufgebracht wird. 

35 Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur sintertechnologischen Herstellung eines mit Keramik oder Kunst- 
stoff en verblendbaren Zahnersatzes mit metallischer Gefugematrix aus einem Gemisch von Metallpulvern und 
gegebenenfalls Glas- oder Keramikpulvern, das mit einer Anmischfltfssigkeit zu einer aufstreichbaren Masse 
40 aufbereitet wird, mit der auf einem als Brenntrager dienenden Modell der zu versorgenden Zahne aus Keramik 
der Zahnersatz mit der bei Dentalkeramiken Qblichen Technik modelliert und anschlieBend auf dem Modell 
gesintert wird 

Die Herstellung metallischen Zahnersatzes zur prothetischen Versorgung bei Zahnerkrankungen beziehungs- 
weise nach Veriust eines oder mehrerer Zahne, wie z. B. Inlays, mit Keramik oder Kunststoff verblendbare oder 

45 nicht verblendete Kronen und Brticken, erfolgt ublicherweise mit dem sogenannten "Wachsausschmelzverfah- 
ren", einer FreiguBtechnik, die hohe MaBhaltigkeit gewahrleistet 

Die Vorteile der so hergestellten Kronen und Brticken sind neben der MaBhaltigkeit vor allem in der hohen 
Festigkeit und der vorhandenen Duktilitat zu sehen, die bei groBeren Brtickenkonstruktionen zur Vermeidung 
von Gewaltbruchen bei Oberbeiastung gewahrleistet sein miissen. Dagegen ist das Verfahren selbst sehr 

so zeitraubend, material- und gerateintensiv. Die Notwendigkeit der Verwendung von AnguBkanalen und GuBke- 
gel verursacht einen gegenuber dem Gewicht des GuBobjektes deutlich erhdhten Materialeinsatz, der bei 
mehrmaliger Wiederverwendung zu Veranderungen der Legierungseigenschaften fuhren kann, und — falls er 
nicht wiederverwendet wird — als Schrott zuriickbleibt Ein weiterer Nachteil dieser Technik ist, daB bei Fehlern 
im GuBobjekt eine Reparatur nicht moglich ist, sondern der gesamte HerstellungsprozeB, beginnend bei der 

55 Wachsmodellation, wiederholt werden muB. 

Ein anderes Verfahren zur Herstellung von metallkappenverstarkten Jacketkronen wird in der EP-OS 
01 04 320 beschrieben. Ein vorgeformtes, mit Falten versehenes Hutchen aus einer Metallfolie, die vorzugsweise 
aus mehreren Schichten verschiedener Metalle aufgebaut ist, wird fiber das Modell des praparierten Zahnstump- 
fes gelegt und an dieses mit einem geeigneten Werkzeug anrotiert Bei der Gluhung mit einem Bunsenbrenner 

60 werden die iibereinandergelegten Falten verschweiBt und es liegt eine Metallkappe mit einer Wandstarke von 
ca. 100 nm vor, die dann mit Dentalkeramik verblendet wird. Der Arbeits- und Apparateaufwand wird gegen- 
uber dem Wachsausschmelzverfahren zwar deutlich verringert, doch erreicht der so gefertigte Zahnersatz bei 
weitem nicht die Festigkeitseigenschaften eines gegossenen Zahnersatzes, so daB eine Herstellung von Briicken 
mit diesem Verfahren nicht moglich ist Zudem erfordert die stets gleiche Dicke der Metailfolie bei stark 

65 abgeschliffenen Stumpfen beziehungsweise bei groflen Zahnen, speziell bei Molaren, eine sehr dicke Keramik- 
modellation, so daB die Gef ahr des Kreamikbruches insbesondere im Seitenzahnbereich sehr groB ist 

Eine bekannte Methode 2ur Herstellung von volikeramischen Kronen ist die Jacketkronentechnik, bei der 
eine aiuminiumoxidhaltige Keramikmasse auf eine vorher entsprechend der Form des Zahnstumpfes geformte 
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n^Kiird Die Krone wird frei von Hand modell^B^c 



Pt-Foiie aufgebracht und gesintBWvird. Die Krone wird frei von Hand modellimrso daB der gesamte, zur 
Herstellung von GuBkronen erforderliche Geratepark nicht bendtigt wird. Die ModelHereigenschaften der 
Keramikmasse erlauben eine exakte Nachbildung der kompliziertesten Zahnformen. Wesentlicher Nachteil 
dieses Typs von 2ahnersat2 ist die dem keramischen Material eigene Sprodigkeit die bei momentaner Oberbela- 
stung zum katastrophalen Bruch fuhrt Die Festigkeit ist ebenfalls nicht ausreichend, um dickwandige Kronen 5 
und groDere Brucken zu fertigea 

In der DE-OS 19 15 977 wird ein Verfahren zur Herstellung von Zahnersatz beschrieben, das von MetaH- 
beziehungsweise Legierungspulver mit einer PartikelgrdBe von 2 bis 25 um ausgeht, die mit Hilfe eines unter- 
halb der Sintertemperatur fluchtigen Bindemittels zu einer Paste angeteigt werdea Diese Paste wird auf ein dem 
Zahnstumpf maOgetreu nachgebildeten Modell, das aJs Brenntrager dient, mit einem Spatel frei modelliert, das 10 
Bindemittel bei hoherer Temperatur ausgetrieben und die Metallteilchen zusammengesintert Dieses Verfahren 
hat jedoch den Nachteil, dafl mh der Paste keine hohe Verdichtung der Metailpulvermasse erreichbar ist, so daB 
es beim Sintern zu einer relativ starken Schrumpfung kommt Die fur einen Zahnersatz geforderte hohe 
PaBgenauigkeit kann mit diesem Verfahren daher nicht erreicht werden, auch nicht bei Verwendung von sehr 
feinen, kugelformigen Pulvern, die andererseits nur mit geringer Ausbeute und deshaJb nur unter hohen Kosten 15 
herstellbar sind. 

Es war Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zur sintertechnologischen Herstellung eines mit 
Keramik oder Kunststoff verblendbaren Zahnersatzes mit metaUischer Gefugematrix zu entwickeln aus einem 
Gemisch von Metallpulvern und gegebenenfalls Glas- oder Keramikpulvern, das mit einer Anmischflussigkeit zu 
einer aufstreichbaren Masse aufberettet wird, mit er auch einem als Brenntrager dienenden Modell der zu 20 
versorgenden Zahne aus Keramik der Zahnersatz mit der bei Dentalkeraraiken Qblichen Technik modelliert und 
anschlieBend auf dem Modell gesintert wird. Bei diesem Verfahren sollte beim Sintern die Schrumpfung so klein 
wie moglich gehalten werden, um einen paBgenauen Zahnersatz zu erhaiten, der eine hohe Festigkeit besitzt, 
weitestgehend frei von of f enen Poren ist und preisgunstig hergestelit werden kann. 

Diese Aufgabe wurde erfindungsgemaB dadurch geldst, daB die Pulvermischung eine mehrmodale GrdBen- 25 
verteilung aus groben und feinen Fraktionen aufweist, wobei die KorngrdBe der grobsten Fraktionen 100 p 
nicht Qbersteigen darf, daB diese Pulvermischung mit Wasser in einen Schlicker fiberfuhrt wird, und daB die 
Sintertemperatur der Schlickermasse so gewahlt wird, daB sie die Solidustemperatur mindestens eines Bestand- 
teiis der Pulvermischung ubersteigt und im Falle einer vorgesehenen Verblendung mit Keramik mindestens 
50° C fiber der Aufbrenntemperatur der Keramik liegt. 30 
Bevorzugte Ausfuhrungsformen des Verfahrens ergeben sich aus den UnteransprQchea 
Bei dem erfindungsgemaB en Verfahren wird eine Mischung aus Metallpulvern der fur die gewunschte Legie- 
rungszusammensetzung notwendigen Elemente in den entsprechenden Mengenverhaltnissen beziehungsweise 
Legierpulver und gegebenenfalls Keramikpulver mit Wasser zu einem Schlicker angemischt, dessen Konsistenz 
und Modellationseigenschaft den von ublicher Dental- beziehungsweise Verblendkeramik entsprechea Zur 35 
Erzielung einer moglichst hohen Rohdichte und dementsprechend einer geringen Schrumpfung beim Sintern hat 
sich die Verwendung von Pulvermischungen mit mehrmodalen GroBenverteilungen der eingesetzten Metall- 
beziehungsweise Keramik- Pulver als wesentlich erwiesen, wobei Pulver mit KorngrdBen kleiner als 100 urn 
Verwendung finden mussea Der Anteil der Keramikpulver darf nur so groB gewahlt werden, daB stets eine 
metallische Gefugematrix gewahrleistet ist Der angeteigte Schlicker wird dann mit den bei Dentalkeramik 40 
ublichen Techniken und Geraten auf ein maBgetreues Modell der zu versorgenden Zahne modelliert und durch 
geeignete, ebenfalls bei der Herstellung von Keramikzahnen beziehungsweise Keramikverblendungen bekann- 
ten Techniken (z. B. RQtteln mit dem Riffeiteil eines Modellierinstrumentes) verdichtet Wahrend des Verdich- 
tungsprozesses wird Flussigkeit ausgetrieben, wodurch sich die Pulverteilchen in gunstigere Positionen umord- 
nen und naher zusammenrucken konnen. Das verwendete Modell, das aus einer feuerfesten Keramik besteht, 45 
wird vorteilhafterweise entsprechend der bekannten Schrumpfung der Legierung vor dem Modellieren mit 
geeigneten Werkstoffen vergroBert und gegen zu starke Flussigkeitsaufnahme isoliert 

Durch diese MaBnahmen wird eine optimale Rohdichte der Schlickermasse und eine geringe Schrumpfung 
beim Sintern gewahrleistet. Zur Erzielung einer hohen Sinterdichte muB ein Sinterverfahren angewendet 
werden, bei dem die Sintertemperatur fiber der Solidustemperatur mindestens eines Bestandteiles der Pulvermi- 50 
schung liegt, wobei darauf geachtet werden muB, daB bei einer vorgesehenen Keramikverblendung die Sinter- 
temperatur mindestens 50° C fiber der Brenntemperatur der Keramik liegt Die letztere Bedingung muB erf Gilt 
sein, um eine Verformung des metallischen Gerusts beim Keramikbrand zu vermeiden. Je nach Legierungszu- 
sammensetzung wird das Sintern an Luft (z. B. Edelmetalle), unter Schutzgas oder Vakuum durchgefuhrt Nach 
dem Sintern liegt ein hinreichend dichter Zahnersatz mit metailischer Gefugematrix vor. 55 

Zur Erzielung einer Rohdichte der Schlickermasse sind solche Pulvermischungen besonders geeignet, deren 
grobe Fraktionen im Bereich zwischen 30 um und 100 um liegen, bei einem Volumenanteil von 30 bis 90% an der 
gesamten Pulvermischung, und die vorwiegend kugelige Form aufweisen. Die Form der feinen Pulver (< 50 u.m) 
ist an sich beliebig, bevorzugt werden jedoch ebenfalls kugelige beziehungsweise plattchenformige Pulver. 

Vorzugsweise werden die Pulverkomponenten, deren Solidustemperatur groBer ist als die Sintertemperatur 60 
der Schlickermasse als grobe Fraktionen zugesetzt, wahrend die Pulverkomponenten, deren Solidustemperatur 
kleiner ist als die Sintertemperatur der Schlickermasse als Feinanteil zugegeben werden. Setzt man namlich die 
hoherschmelzende Komponente als Feinanteil zu, so kann es zur Bildung eines starren Gerustes durch ein 
Zusammensintern der Pulverpartikel beim Trocknen beziehungsweise beim Aufheizen auf Brenntemperatur 
kommea Eine Verdichtung durch Teilchenumlagerung beim Flussigkeitsphasensintern kann dann nicht mehr 65 
erreicht werden. Die flussige Phase, die beim Oberschreiten der Liquidustemperatur der niedrigschmelzenden 
Pulverkomponente entsteht, dringt in das porose Gerust der hochschmelzenden Komponente ein, so daB die 
vorher von diesem besetzten Stellen als Poren zuruckbleiben. 



3 



35 32 331 



Vorteilhafte Sintertemperaturen fur die sintertechnologische Herstellung von Zahnersatz sind Temperaturen 
im Bereich zwischen der Solidus-Temperatur der gesinterten Legierung Tsdidus und Tsoiidw minus 200° C, wobei 
die Randbedingungen, daB mindestens eine Pulverkomponente eine Solidustemperatur kleiner der Sintertempe- 
ratur besitzen muB und daB die Sintertemperatur im Falle einer Keramikverbiendung 50°C oberhalb der 
Aufbrenntemperatur der Keramik liegen muB, berficksichtigt werden mGssen. Die flussige Phase kann wahrend 
des Sinterprozesses aufgrund st&ttf indender Legierungsbildung ganz oder teilweise aufgebraucht werden. Die 
Anwendung der beschriebenen Sintertemperaturen im Bereich zwischen Tsoiidus und 7soiidus minus 200° C setzt 
voraus, daB die Pulvermischung aus mindestens zwei Metall- beziehungsweise Legierungspulvern mit unter- 
schiedlicher Solidustemperatur besteht 

Bei Pulvermischungen deren unterschiedliche Fraktionen aus nur einer Legierung bestehen, kann vorteilhaf- 
terweise eine Sintertemperatur zwischen TscUus und 7b qU idw angewendet werden. Ein Teil der Legierung liegt 
dann — entsprechend der Phasenbeziehung fest/fltissig — als schmelzflussige Phase vor. Die flussige Phase darf 
dabei nur in solchem AusmaB auftreten, daB die Formstabilitat des Sinterkorpers wahrend des Sinterns erhalten 
bleibt 

Zur Herstellung von Brficken kdnnen Fertigteile, wie z. B. Drahte, Profile oder Metallzahne, verwendet 
werden, die bei der Modulation der Kronenkappen mit eingeschlickert werden und dort festsintern beziehungs- 
weise an die gesinterten Formkappen angelotet werden. Durch diese MaBnahme wird eine bessere PaBgenauig- 
keit erreicht, da dann die Zwischenglieder beim Sintern nicht schrumpf en. Eine weitere MogHchkeit zur Herstel- 
lung von Brucken besteht darin, die einzelnen Zahen — auch die Zwischenglieder — mit dem erfindungsgemfc- 
Ben Verfahren herzustellen und diese dannzu verldten. 

Zur Verbesserurig der PaBgenauigkeit des Zahnersatzes kann der Modellstumpf mit einem rtfckstandslos 
verbrennenden Werkstoff, wie z. B. Wachs, uberzogen werden, wobei die Dicke des Oberzuges so gewShlt wird r 
daB die UmfangsvergrdBerung der zu erwartenden Schrumpfung der Schlickermasse beim Sintern entspricht. 
Auf diesen Oberzug wird der Schlicker aufgetragen und verdichtet Der rQckstandslos verbrennende Werkstoff 
wird dann bei geeigneter Temperatur ausgebrannt Beim Sintern schrumpft der Formkorper (z. B. eine Krone) 
auf den Stumpf, so daB dessen Form genau nachgebildet wird 

AuBerdem kann der Brenntrager vor dem Auftragen des Schlickers mit einem Metall iiberzogen werden, 
dessen Schmelzpunkt hdher liegt als der der zu sinternden Legierung. Auf diesen so vorbereiteten Modellstumpf 
wird dann der Schlicker aufgetragen und durch FHissigphasensintem verdichtet Die flussige Phase benetzt den 
metallisierten Modellstumpf und gewahrleistet, daB sich die Legierung auch im Bereich des Keramikstumpfes an 
die Form anschmiegt 

Zur Herstellung der Schlicker werden die Metallpulvermischungen mit Wasser versetzt, das vorzugsweise 
Elektrolyte enthait, wie z. B. Soda, Natriumhydroxid oder Strontiumchlorid. Auch konnen dem Wasser ein- oder 
mehrwertige Alkohole zugesetzt werden. 

Fiir die Herstellung eines paBgenauen Zahnersatzes auf sintertechnologischem Weg ist eine moglichst hohe 
Grundichte der Schlickermasse vor dem Sintern wichtig, um die Sinterschrumpfung zu minimieren. Dies erreicht 
man dadurch, daB Pulvermischungen aus einem oder mehreren Metallen be2dehungsweise Metallegierungen mit 
bi- oder mehrmodaler GroBenverteilung verwendet werden, wobei sowohl kugelige, plattchenfdnnige oder 
anders geformte Partikel verwendet werden konnen. In Tabelle 1 sind einige Beispiele von Pulverkombinatio- 
nen aufgefuhrt. Als Modellpulver wurden Gold-, Platin- und Palladiumpulver in verschiedener GroBenverteilung 
und Teilchenform verwendet Reine kugelige Pulver (Werkstoff I) ergeben eine hohere Grundichte als reine 
plattchenformige Pulver (Werkstoff 6). Beide Werkstoffe liegen jedoch auBerhalb der Erfindung. Durch Zugabe 
weiterer Pulver kleinerer PartikelgroBe zu mehrmodalen Pulvermischungen ist eine deutliche Zunahme der 
Grundichte erzielbar. Die besten Ergebnisse liefern Schlickermassen, deren grobe Fraktion aus kugelformigen 
Teilchen besteht (Werkstoff 2-5). 
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Fur die erreichbare Dichte und Festigkeit sind neben der GroBenverteilung, der GroBe und der Form der 
verwendeten Pulver auch die Sintertemperatur von entscheidender Bedeutung. In Tabelle 2 sind die Eigenschaf- 
ten der gesinterten Legierung Au50 Pt35 Pdl5 bei Verwendung verschiedener Ausgangspulvermischungen mit 
mehrmodaler GroBenverteilung nach dem Sintern zusammengestellt. Die erreichten Dichtewerte und 
0,2%-Dehngrenzen sind fur den Einsatz als Kronen- und Brucken werkstoffe gtinstig. Die 0,2%-Dehngrenze von 
herkommlichen, gegossenen Dental- und Bnickenlegierungen liegen ebenfalls im Bereich von 450 bis 600 MPa. 
Die so hergestelhen Legierungen zeigen eine geschlossene Porositat, was zur Vermeidung von Plaque-Anlage- 
rungen und Korrosionsangriffspunkten wichtig ist Bei den Legierunge n 5 und 7 wurden Dreipunkt-Biegeversu- 
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che an 35 mm langen PrQfkorper^^einem Querschnitt von 3x3 mm 2 durchge^Rfwobei die im Biegever- 
such erzielten Dehngrenzen denen der Druckversuche entsprechen. Die gesinterten Legierungen weisen also 
auch gegenQber Zugspannungen eine genugend hohe Festigkeit auf. Die deutlich hohere Biegebruchfestigkett 
Rm bestatigt, daB eine plastische Verformung vor dem Bruch stattfindet 

Zur Herstellung von Priifkorpern wurden auch unedelmetallhaltige Legierungen verwendet Dazu wurde z. B. 
verdustes Pulver eine Au— Sn— In-Legierung mit Au und Pt-Pulver gemischtund bei 990°C gesintert Um eine 
Oxidation von Sn und In zu verhindern, wurde der zu sinternde Probekorper in eine Graphitbox auf eine 
Keramikunterlage gestellt und in dieser Box in einem herkdmntfichea Keramik- Aufbrennof en gesintert 



Pu1verform/-gr66e um Keramikzusatz 
-50% Au 15% Pd 35% Pt Menge/Vol% 
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Folgende Beispiele sollen das erfindungsgemaBe Verfahren naher erlautern: 

1. Von einem Meistermodell wird ein Dublikat aus einer hochtemperaturfesten, giefibaren Keramik herge- 
stellt, das spater als Brenntrager verwendet wird Auf den Modellstumpf aus dem hochtemperaturbestandigen 
Keramik wird ein Wachskappchen modelliert, dessen Wandstarke ca. 03 mm betragt Das Wachs erfOllt zum 
etnen die Funktion der Isolation gegenuber dem Modellstumpf und dient zum anderen als VergrdBerung des 
Modellstumpfes zum Kompensation der beim Sintern auf tretenden Schrumpfung. Das Wachskappchen wird aus 
einer Wachsplatte (Dicke W mm) geformt oder unter Verwendung eines Tauchwachses hergestellt 

Auf den so vorbereiteten Modellstumpf wird ein Schlicker aufgetragen, der 10 Vol.% T1O2 und 90 VoL% einer 
Metallpulvermischung enthait Letztere besteht aus 74,4 Gew.% Au-Pulver (kugelig) < 90 ujn, 18,6 Gew.% 
Au-Pulver (plattchenformig) < 10 ^ und 7 Gew.% Au-Pulver (plattchenformig) < 15um.Als AnmischflQssigkeit 
wird Wasser mit 0,5 g/1 Strontiumchlorid verwendet Dieser Schlicker hat Eigenschaften, die denen von Dental- 
keramikschlickern entsprechen. Mit der beim Modellieren mit Dentalkeramik OWnsel, Spatet Riffelteil eta) wird 
mit dem Schlicker eine verblendbare Kronenkappe aufgebaut Nach Beenoigung der Modulation wird die 
gesamte Anordnung in einem Auswachsofen bei 200° C 30 Minuten gehalten. Wihrend dieser Zeit brennt das 
Wachs ruckstandsfrei aus. Danach wird die entwachste Anordnung zunEchst in die Trockenkammer eines 
Keramik-Aufbrennofens gegeben und bei 600°C 15 Minuten getrocknet, anschlieBend in die auf 1200°C vorge- 
heizte Brennkammer umgesetzt und dort 15 Minuten gesintert 

Nach dem Sintern kuhlt die Kronenkappe an Luft ab und kann dann dem Brenntrager abgenommen werdea 
Die Keramikverblendung wird ohne Zwischenbehandlung direkt auf die gesinterte Kappe in bekannter Weise 
aufgebracht Die so hergestellte Krone besitzt eine metallische Matrix und eine hohe PaBgenauigkeit, verbunden 
rait einer hohen Festigkeit 

2. Die Herstellung und Vorbereitung des Modellstumpfes erfolgt enstprechend Beispiel 1. Der mit Wasser 
angeteigte Schlicker besteht wiederum aus 10 Vol.% HO2 und 90 VoL% einer Metallpulvermischung, die sich 
ihrerseits aus 65,1 Gew.% Au-Pulver (kugelig) der Fraktion 35— 25 um, 27,9 Gew.% Au-Pulver (plattchenfor- 
mig) < 25 um und 7 Gew.% Pt-Pulver (plattchenformig) < 15 ujtj zusammensetzt Mit diesem Schlicker wird 
eine Krone mit BiBflache unter Verwendung. der bei Keramikverblendung Qblichen Technik modelliert Auf- 
grund der hervorragenden Modellierbarkeit des Schlickers lassen sich Feinheiten der Okklusalfiachen ausarbei- 
tea Die Arbeitsschritte Entwachsen, Trocknen und Sintern verlaufen entsprechend Beispiel 1. Nach dem Sintern 
wird die Krone von dem Brenntrager abgenommen, die Oberflache feingeschliffen und anschlieBend poliert 
Auch diese Krone besitzt eine hohe PaBgenauigkeit Poren sind nicht erkennbar. 
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